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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Vorrichtung zur Auskleidung, insbesondere zwecks Sanierung, von Rohrleitungen 

(§) Besohrieben wird ein Verfahren zur Auskleidung, insbe- 
sondere zur Sanierung, einer Rohrleitung (2), bei dem in 
einem ersten Verfahrensschritt ein Folien- oder Gewebema- 
terial (13a-13c; 113a-113d) in die Rohrleitung (2) eingebracht 
wird, aus dem eine den auszukleidenden Bereich der 
Rohrleitung (2) abdeokende Innenauskleidung in der Rohrlei- 
tung (2) selbst vor Ort herstelibar ist, bei dem in einem 
zweiten Verfahrensschritt im abzudeckenden Bereich der 
Rohrleitung (2) das Folien- oder Gewebematerial (13a-13c; 
113a-113d) in radialer und/oder axialer Richtung auf die 
Innenwand der Rohrleitung (2) aufgetragen wird, und bei 
dem in einem dritten Verfahrensschritt das auf die innen- 
wand der auszukleidenden Rohrleitung (2) aufgetragene und 
mit einem hartbaren Medium impragnierte Folien- oder 
Gewebematerial (13a-13c; I13a-113d) ausgehartet wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren imd eine Vor- 
richtung zur Auskleidung, insbesondere zwecks Sanie- 
rung, von Rohrleitungen. 

Die Sanierung von undichten Rohrleitungen gewinnt 
zunehmende Bedeutung, da Leckagen in derartigen 
Rohrleitungen in okologischer Hinsicht auBerst proble- 
matisch sind. Die aus diesen Leitungssystemen austre- 
tenden Abwasser, chemische Mittel, Gase oder sonstige 
Medien gelangen in die Umwelt und fflhren dort zu 
unerwunschten Erscheinungen, wie z. B. zu einer {Conta- 
mination des die verlegte Rohrleitung umgebenden 
Erdreichs. Durch die verscharften Umweltschutzgeset- 
ze — welche zum uberwiegenden Teil eine Gefahr- 
dungshaf tung des Verursachers, also des Betreibers der- 
artiger Leitungssysteme statuieren — ergibt sich nun in 
stetig steigendem MaBe die Forderung, daB Undichtig- 
keiten oder Leckagen in Rohrleitungssystemen sofort 
zu beseitigen sind. Hierbei wurde die — an und fur sich 
denkbare — Sanierung der Rohrleitungen durch ein 
Freilegen der schadhaften Leitungsteile und deren Er- 
satz durch neue Rohrteile auBerst hohe Kosten verursa- 
chen. Aus diesen Griinden wurden seither verschiedene 
Sanierungsverfahren entwickelt und praktiziert, deren 
Grundprinzip darin besteht, die Innenseite der defekten 
Rohrleitung mit einem vorgefertigten Ersatzschlauch 
auszukleiden und damit die Undichtigkeit des Leitungs- 
systems zu beheben. Im einzelnen sind folgende Sanie- 
rungsverfahren bekannt: 

In der EP 0 228 998 wird ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Sanierung oder Herstellung verlegter 
Rohrleitungen beschrieben, wobei zur nachtraglichen 
Innenauskleidung des defekten Rohres ein dreilagiger 
Schlauch verwendet wird, der aus einer Innen- und einer 
AuBenlage, von denen wenigstens eine strahlendurch- 
lassig und wenigstens eine gasdicht ist, und aus einer mit 
UV-strahlungsbarem Harz impragnierten Zwischenlage 
besteht Der bereits fertig geformte dreilagige Schlauch 
wird durch einen besteigbaren ersten Schacht in die zu 
sanierende Rohrleitung eingefuhrt, aufgetrieben und 
das strahlungshartbare Harz wird im aufgetriebenen 
Zustand des Schlauches mit Hilfe von UV-Strahlung 
ausgehartet Dieses Auftreiben und Ausharten des be- 
reits auBerhalb des zu sanierenden Rohres vorgefertig- 
ten Schlauches wird durchgefQhrt, indem mit einem in 
der Rohrleitungslangsachse angebrachten Zugseil eine 
Vorrichtung durch den in die Rohrleitung eingebrach- 
ten Schlauch gezogen wird, die an ihrer Stirnseite eine 
kegelformige Anlauf- und Ausweitungsfiache aufweist 
Der auf dem Zugseil liegende Schlauch wird von innen 
aus kreisfarmig von diesem Anlauf- und Ausweitungs- 
flachen bis zur Rohrwand ausgebreitet und mit Druck- 
luft oder mit balligen Walzen an die Rohrleitung ange- 
preBt und gleichzeitig durch eine von einer Strahlungs- 
quelle der Vorrichtung emittierten UV-Strahlung zum 
Ausharten gebracht 

Das bekannte Verfahren besitzt den Nachteil, daB der 
auBerhalb der Rohrleitung hergestellte und in bereits 
vorgefertigtem Zustand in die zu sanierende Rohrlei- 
tung einzufiihrende dreilagige Schlauch nur auBerst um- 
standlich und daher aufwendig handzuhaben ist: Beim 
Sanieren einer Rohrleitungsstrecke ist es erforderlich, 
daB an dessen beiden Enden ein begehbarer und daher 
relativ groBer Schacht vorhanden sein muB, damit einer- 
seits der dreilagige Schlauch in die zu sanierende Rohr- 
leitung eingebracht werden kann, und damit anderer- 
seits zwei Umlenkrollen montiert werden konnen, damit 
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das den dreilagigen Schlauch von einem Schacht zum 
gegenflberliegenden Schacht durch die zu sanierende 
Rohrleitung bewegende Zugseil entsprechend umge- 
lenkt werden kann. In der o.g. Druckschrift wird zwar 
5 des weiteren vorgeschlagen, daB der in der zu sanieren- 
den Rohrleitung zu verlegende dreilagige Schlauch 
durch eine im Inneren der Rohrleitung laufenden Erd- 
verdrangungsbodenrakete eingezogen wird. Auch diese 
Variante des Verfahrens besitzt den Nachteil, da die zu 

io sanierende Rohrleitung an beiden Enden zuganglich 
sein muB, daB diese Erdverdrangungsbodenrakete nach 
dem Durchziehen des dreilagigen Schlauches durch die 
zu sanierende Rohrleitung wieder aus dem Leitungssy- 
stem entfernt werden muB. Desweiteren besitzt diese 

15 Variante den Nachteil, daB hiermit nur relativ kurze 
Rohrleitungsabschnitte saniert werden konnen, da die 
durch das Gewicht des von einer derartigen Zugvor- 
richtung zu schleppenden Schlauches eine der Vor- 
schubrichtung entgegenwirkende Reibungskraft her- 

20 vorruft, die relativ rasch die maximale Schlepplast einer 
derartigen Zugvorrichtung iibersteigt 

Ein weiterer Nachteil des bekannten Verfahrens be- 
steht darin, daB der hierbei verwendete dreilagige 
Schlauch nur auBerst aufwendig hergestellt werden 

25 kann. Hierzu ist eine Vorrichtung erforderlich, die eine 
Vorratstrommel fur eine urn eine Innenlage gelegte 
Zwischenlage des herzustellenden Schlauches, eine 
wannenformige Impragnierstrecke mit einem Impra- 
gnierharz, eine weitere Vorrichtung zum Uberziehen 

30 der um die Innenlage gelegten und impragnierten Zwi- 
schenlage mit einer AuBenlage und erne weitere Vor- 
ratswalze fur einen Schutzmantel des dreilagigen 
Schlauches aufweist. Zum Herstellen des dreilagigen 
Schlauches wird dann auf einen hohlen Trager die nach 

35 Art eines Faltenbalges zusammengeschobene AuBenla- 
ge in ausreichender Menge lose aufgeschoben. Danach 
wird die um die Innenlage gelegte, flachgedrfickte und 
auf die Vorratswalze aufgerollte Zwischenlage mittels 
AnpreBwalzen in den Trager eingezogen und gehalteit 

40 AnschlieBend werden die AnpreBwalzen zurQck in das 
Harz der Impragnierstrecke gekippt, wobei die Zwi- 
schenlage — von den AnpreBwalzen gedruckt — in das 
Harz bis zu Antriebswalzen der Impragnierstrecke ein- 
taucht Zuletzt wird die in Beruhrung mit der AuBenlage 

45 gebrachte Zwischenlage durch den hohlen Trager bei 
gleichzeitigem Einschalten des Antriebs fur die An- 
triebswalzen gezogen. Dabei zieht sich die die AuBenla- 
ge des dreilagigen Schlauches bildende Kunststoffolie 
vom Trager ab und umhiillt fortlaufend die Zwischenla- 

50 ge. Ein derartig aufwendig herzustellender dreilagiger 
Schlauch — welcher auBerdem eine relativ hohe Biege- 
steifigkeit aufweist und daher wenig flexibel ist — fuhrt 
demgemaB in nachteiliger Art und Weise zu auBerst 
hohen Sanierungskosten, so daB mit dem bekannten 

55 Verfahren eine wirtschaftliche Sanierung von defekten 
Rohrleitungen nicht mSglich ist 

Aus der CH 675 760 ist ein Verfahren zur Innener- 
neuerung von Leitungen bekannt, bei dem zur unterbre- 
chungsfreien und gleichraumigen Innenerneuerung von 

60 bestehenden Leitungen, vor allem von Wasserleitungen, 
ein mit Photopolymer-Harz getrankter mehrlagiger 
Schlauch verwendet wird. Auch bei diesem bekannten 
Verfahren wird zum Einziehen des Schlauches ein von 
einem ersten Schacht durch die zu sanierende Rohrlei- 

65 tung zu einem zweiten Schacht hin laufendes und fiber 
in den Schachten angebrachte Umlenkrollen gefahrtes 
Zugseil verwendet, so daB bei diesem Verfahren eben- 
falls in nachteiliger Art und Weise die bereits oben ge- 
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nannten Nachteile beim Einbringen des Emeuerungs- AnschluB der Vorrichtung verbunden. Daran anschlie- 

schlauches in die defekte Rohrleitung auftreten. Bend wird der Wagen langsam am Schlauch durch das 

Nach dem Einbringen wird der mehrlagige Schlauch Rohr durchgezogen, wahrend gleichzeitig liber den 

an beidenEndenluftdichtabgedichtetund durch Einbla- Schlauch Beschichtungsmaterial zugefflhrt und uber 
sen eines gasfSrmigen und ggf. sauerstofffreiem Me- 5 Offnungen auf die Unterseite des zu sanierenden Roh- 

diums aufgeblasen und dann auf einem solchen konstan- res aufgebracht Durch das von einem Motor angetrie- 

ten Druck gehalten, bei dem der Schlauch an die Innen- bene Verteilorgan wird das Beschichtungsmaterial 

wand der Rohrleitung gepreBt wird, ohne jedoch die gleichmaBig von der unteren Seite des Rohres uber des- 

Dehnungsgrenzen des Schlauches zu erreichen. An- sen Innenwand verteilt Ein nachfolgender Glattkegel 
schlieBend wird das Harz durch eine UV-Strahlungs- 10 der bekannten Vorrichtung gleicht die noch vorhande- 

quelle, die vor dem luftdichten AbschlieBen in den nen Unebenheiten aus. 

Schlauch eingebracht wurde, in situ ausgehartet. Es be- Zur Vermeidung der Nachteile der eingangs genann- 

darf an und fur sich keiner weiteren Eriauterung, da8 ten Verfahren ist es daher Aufgabe der Erfindung, ein 

dieses bekannte Verfahren in seiner praktischen Durch- Verfahren und eine Vorrichtung zur Sanierung von 
fuhrung aufwenig und daher kostentrlchtig ist 15 Rohrleitungen zu schaffen, welche eine besonders einfa- 

Des weiteren weist dieses bekannte Verfahren wie- che und daher wirtschaftliche Arbeitsweise gewahrlei- 

derum den Nachteil auf, daB der vorgefertigte Erneue- sten. 

rungss'chlauch nicht nur umstandlich handhabbar ist Diese Aufgabe wird erfindungsgem&B durch ein Ver- 

Vielmehr ist er auch auBerst kostspielig in seiner Her- fahren zur zur Auskleidung, insbesondere zur Sanie- 
stellung, da zwecks Aufbau des Erneuerungsschlauches 20 rung, einer Rohrleitung, bei dem in einem ersten Verfah- 

einersterflussigkeits-undgasdichterlnnenschlauchmit rensschritt ein Folien- oder Gewebematerial in die 

einer schlauchformigen, jedoch UV-durchlassigen Au- Rohrleitung eingebracht wird, aus dem eine den auszu- 

Benschicht aus filz-, vlies-, oder gewebeformigen Mate- kleidenden Bereich der Rohrleitung abdeckende Innen- 

rial in Form einer Rolle oder in Lagen gelegt in einem auskleidung in der Rohrleitung selbst vor Ort herstell- 
Behalter mit einer oberen Ausgangsleitung gegeben 25 bar ist bei dem in einem zweiten Verfahrens schritt im 

wird. Im genannten Behalter wird dann ein Unterdruck abzudeckenden Bereich der Rohrleitung das Folien- 

erzeugt, der kleiner als 0,5 bar ist Der Schlauch wird bei oder Gewebematerial in radialer und/oder axialer Rich- 

diesem Unterdruck durch eine Harzwanne gleitet und tung auf die Innenwand der Rohrleitung aufgetragen 

darin getrankt und abgequetscht, worauf der abge- wird, und bei dem in einem dritten verfahrensschritt das 
quetschte Schlauch auf einer Bahn uber eine glasfaser- 30 auf die Innenwand der auszukleidenden Rohrleitung 

armierte, fliissigkeits- und gasdichte sowie UV-undurch- aufgetragene und mit einem hartbaren Medium impra- 

lassige SchlauchauBenanlage gefuhrt wird. Diese ar- gnierte Folien- oder Gewebematerial ausgehartet wird, 

mierte SchlauchauBenanlage wird urn den getrankten geldst 

Schlauch gelegt und zur SchlauchauBenschicht zusam- Zur Durchfuhrung des Verfahrens wird vorzugsweise 

mengeschweiBt 35 eine Vorrichtung zur Auskleidung, insbesondere Sanie- 

Aus der DD 2 55 579 ist ein Verfahren und eine Vor- rung, einer Rohrleitung, die eine Magazineinrichtung 

richtung fur das Auskleiden und Umwickeln von Rohr- zur Aufhahme des die Innenauskleidung fiir die Rohrlei- 

leitungenunddas Auskleiden von Kanalen bekannt bei tung bildenden Folien- oder Gewebematerials, eine 

dem durch ein schraubenformiges Wickeln eines Strei- Produktionseinrichtung zur Herstellung der Innenaus- 

fens in einem Ring von Rollen zu einem Rohr, bei dem 40 kleidung aus dem in der Magazineinrichtung aufgenom- 

sich Rander des Streifens uberlappen und so ineinander- menen Folien- oder Gewebematerial eine Transportein- 

greifen, daB ein Langsschlupf moglich ist durch den das richtung zur Bewegung der Vorrichtung in der Langs- 

Rohr wahrend der Anlegung an die Rohrleitungswand richtung der zu sanierenden Rohrleitung, und eine Aus- 

auf dem gewunschten Durchmesser gehalten werden hartungseinrichtung zum Ausharten des die Folien- 

kann, wobei eine Wickelkraft fur die Herbeifuhrung der 45 oder Gewebestreifen impragnierenden aushartbaren 

ineinandergreifenden Rander aufgebracht wird, damit Mediums aufweist, verwendet 

der Durchmesser des Rohres so verandert werden kann, Durch das erfindungsgemaBe Verfahren und die er- 

daB es sich an die Wandung der Rohrleitung anlegt findungsgemaBe Vorrichtung ist es in besonders einfa- 

Aus der EP 236 274 ist eine Vorrichtung zum Ausbes- cher Art und Weise mdglich, eine Innenauskleidung fur 

sera von Rohren bekannt bei der ein Wagen vorgese- 50 eine zusanierende Rohrleitung unmittelbar vor Ort her- 

hen ist der durch zwei Satze von abgefederten Rollen zustellen. Es ist daher in vorteilhafter Art und Weise 

koaxial zur Achse des auszubessernden Rohres gefuhrt nicht mehr erforderlich, die Innenauskleidung fiir die 

ist Der Wagen weist an seinem vorderen Ende einen auszukleidende, insbesondere zu sanierende Rohrlei- 

AnschluB fiir einen Zuffihrschlauch fur das auf der In- tung bereits vor deren Einbringen in aufwendiger Art 

nenwand des Rohres aufzutragende flussige Beschich- 55 und Weise vorzufertigen. Das erfindungsgemaBe Ver- 

tungsmaterial und an einem hinteren Ende ein Verteil- fahren und die hierzu vorzugsweise eingesetzte erfin- 

organ fur das Beschichtungsmaterial auf. Der AnschluB dungsgemaBe Vorrichtung erlauben es vielmehr in vor- 

ist uber eine Verbindungsleitung mit einer Auslaufoff- teilhafter Art und Weise, eine mobile Produktion eines 

nung an der Unterseite des Wagens verbunden. Zum als Innenauskleidung fungierenden Rohres innerhalb ei- 

Ausbessern eines Kanalisationsrohres wird — nachdem eo ner Rohrleitung durchzufflhren. Durch diese Vorge- 

dieses zunSchst gereinigt und anschliefiend mit Warm- hensweise wird nicht nur erreicht, daB die Herstellungs- 

luft getrocknet wurde - die bekannte Vorrichtung kosten fur eine derartige Innenauskleidung und damit 

durch einen Schacht in das Rohr eingebracht Von ei- die Sanierungskosten gegenfiber dem bekannten Ver- 

nem am gegenflberliegenden Ende des zu sanierenden fahren drastisch reduziert werden. Vielmehr erlaubt es 

Rohres gelegenen zweiten Schacht wird ein Zugkabel 65 das erfindungsgemaBe Verfahren in vorteilhafter Art 

durch das Rohr eingezogen und an die bekannte Vor- und Weise, selektiv nur bestimmte Stellen der Rohrlei- 

richtung angekoppelt AuBerdem wird ein Schlauch fur tung zu behandeln, so daB es nun nicht mehr erforder- 

das Beschichtungsmaterial eingezogen und mit dem o.g. lich ist, einen gesamten Streckenabschnitt der Rohrlei- 
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tung zu sanieren. Die durch diese selektive Anwendung 
des erfindungsgemaBen Verfahrens erreichte Einspa- 
rung an Folien- oder Gewebematerial reduziert auBer- 
dem die Sanierungskosten nochmals deutlich. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben 
sich aus den Unteranspriichen. 

Weitere Einzelheiten der Erfindung sind den beiden 
Ausfiihrungsbeispielen zu entnehmen, welche im fol- 
genden anhand der Figuren beschrieben werden, Es zei- 
gen: 

Fig. la u. lb ein erstes Ausfuhrungsbeispiel; 

Fig. 2 einen Querschnitt durch das erste Ausfuh- 
rungsbeispiel entlang der Linie II-H der Fig. 1 ; 

Fig. 3 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel; 

Fig. 4 eine Draufsicht auf das zweite Ausfuhrungsbei- 
spiel aus der Richtung IV der Fig. 3; 

Fig. 5 einen Querschnitt durch das zweite Ausfuh- 
rungsbeispiel entlang der Linie V- V der Fig. 3. 

Bei der folgenden Beschreibung des in den Fig. la, lb 
und 2 dargestellten ersten Ausflihrungsbeispiels einer 
allgemein mit 1 bezeichneten Vorrichtung zur Ausklei- 
dung von Rohrleitungen wird zuerst der mechanisch- 
konstruktive Aufbau dieser Vorrichtung 1 beschrieben, 
wobei auf deren Funktionsweise an dieser Stelie nur 
insoweit eingegangen wird, als es zum VerstSndnis der 
spezielien Konstruktionsdetails erforderlich ist Daran 
anschlieBend wird das Verfahren zur Auskleidung der 
Rohrleitungen — welches sich insbesondere zu deren 
Sanierung eignet — anhand der Funktionsweise der 
Vorrichtung 1 beschrieben. 

In den Fig. la und lb ist ein Vertikalschnitt durch die 
in eine nur schematisch dargestellte Rohrleitung 2 ein- 
gesetzte Vorrichtung 1 dargestellt Die Fig. la zeigt 
hierbei den zur eigentlichen Herstellung der Innenaus- 
kleidung dienenden Teil la der Vorrichtung 1, wohinge- 
gen Fig. lb im wesentlichen eine zur Aufnahme eines 
aush&rtbaren Mediums, insbesondere Spruhmediums, 
dienende Tankeinrichtung 70 der Vorrichtung 1, welche 
fiber eine zwei Kupplungsglieder 72a, 72b aufweisende 
Schnellkupplung 72 in der Rohrleitung 2 mit dem Teil la 
verbindbar ist, darstellt 

Diese Vorrichtung 1 gliedert sich im wesentlichen in 
eine Magazineinrichtung 10 zur Aufnahme von zur Aus- 
kleidung der Rohrleitung 2 dienenden Folien- oder Ge- 
webematerial, eine Produktionseinrichtung 20 zur Bil- 
dung einer die defekte Stelie der zu sanierenden Rohr- 
leitung 2 abdichtenden Innenauskleidung, eine die Vor- 
richtung 1 entlang der Rohrleitung 2 bewegende Trans- 
porteinrichtung 30, eine Videokameras 41 und 42 auf- 
weisenden 0berwachungseinrichtung4O, eine Antriebs- 
und Beluftungseinrichtung 50, eine Ausharteinrichtung 
60 sowie die Tankeinrichtung 70. In vorteilhafter Art 
und Weise ist — wie bereits erwahnt — die einen Harz- 
tank 71 aufweisende Tankeinrichtung 70 fiber die an 
sich bekannte und daher nicht naher dargestellte 
Schnellkupplung 72 mit dem in Produktionsrichtung 
vorangehenden Teil la der Vorrichtung 1 verbunden, so 
daB die Vorrichtung 1 besonders einfach in die Rohrlei- 
tung 2 auch durch einen engen Schacht eingebracht 
werden kann: Die Schnellkupplung 72, 72a, 72b ermSg- 
licht es namlich, den aus den vorgenannten Einrichtun- 
gen 10—60 bestehenden Teil la der Vorrichtung 1 ei- 
nerseits und die Tankeinrichtung 70 andererseits sepa- 
rat in die Rohrleitung 2 einzubringen und dann mittels 
der Schnellkupplung 72 zu koppeln. Hierdurch wird eine 
besonders kurze effektive Baulange der beschriebenen 
Vorrichtung 1 erreicht 

Die zur Aufnahme des Gewebe- oder Folienmaterials 



dienende Magazineinrichtung 10 weist — bei dem hier 
gezeigten Ausfuhrungsbeispiel — eine drei Gewebe- 
oder Folienrollen 11a— 11c aufnehmende Spuleneinheit 
10' auf. Die in Fig. 1 rechte Spulenwand 10a' der Spulen- 
5 einheit 10' ist drehfest mit einem radial verlaufenden 
Flansch 51' einer Drehachse 51 der Antriebseinrichtung 
50 der Vorrichtung 1 verbunden. Die Rollen 11a— 11c 
der als Spulenmagazin ausgebildeten Spuleneinheit 10' 
werden von einem im Inneren des Spulenmagazins 10' 
io aufgenommenen Antriebseinheit 12 angetrieben. Die 
einzelnen Folien- oder Geweberollen 13a— 13c der Ma- 
gazineinrichtung 10 sind hierbei derart verbunden, daB 
zuerst der in der Rolle 11a (also der in der der Produk- 
tionseinrichtung 20 zunachst liegenden Rolle) aufge- 
15 nommene Folien- oder Gewebestreifen 13a abgewickelt 
wird, daB das Ende dieses Folien- oder Gewebestreifens 
13a mit dem Anfang des auf der Rolle lib aufgenomme- 
nen Folien- oder Gewebestreifens 13b verbunden ist, 
etc. Durch diese "Serienschaltung" der Folien- oder Ge- 
20 webestreifen 13a— 13c der Rollen tla— 11c der Maga- 
zineinrichtung 10 ist es in vorteilhafter Art und Weise 
mSglich, eine hinreichend groBe Menge von Folien- 
oder Gewebematerial — vorzugsweise Glasfasergewe- 
be (auch ffir Trinkwasserleitungen geeignet), Perlon, 
25 Kunststoffolien aller Art oder Leinen oder Naturgewe- 
be — auf engem Raum unterzubringen, so daB eine 
kompakte Bauweise der Vorrichtung 1 garantiert ist 

Um ein rasches Auswechseln verbrauchter Rollen 
11a— 11c der Magazinemrichtung 10 zu gewahrleisten, 
30 ist vorgesehen, daB die in Fig. 1 linke Spulenwand 10b' 
des Spulenmagazins 10' durch einen Flansch 31' eines 
vor der Magazineinrichtung 10 angeordneten Befesti- 
gungsrohres 31 fur die vorderen Stfitzrollen 32 einer 
vorderen Transporteinheit 30a der Transporteinrich- 
35 tung 30 gebildet wird, das mittels einer Schnellkupplung 
34 auf einem ins Innere des Spulenmagazins 10' ragen- 
den weiteren Rohres 33 gesichert ist Das die Videoka- 
mera 41 aufnehmende weitere Rohr 33 der Transport- 
einrichtung 30 ist im zylindrischen Teil 10c' des Spulen- 
40 magazins 10' mittels Lagerstellen 34a— 34d gelagert 
Die beschriebene Ausgestaltung der Magazineinrich- 
tung 10 ist nicht die einzig mogliche: Vielmehr sind eine 
Reihe unterschiedlicher Ausffihrungsformen denkbar. 
Als Beispiele hierffir sollen nur angefuhrt werden, daB 
45 eine aus den Rollen 11a— llcgebildeteeinheitlicheRol- 
leneinheit — welche die Folien- oder Gewebestreifen 
13a— 13c bereits in der o.g. verbundenen Form enthalt 
— auf den zylindrischen Teil 10'c des Spulenmagazins 
10' in einem Arbeitsgang aufschiebbar ist, oder daB das 
50 dann iSsbar mit dem Flansch 51' des Drehrohres 51 
verbundene Spulenmagazin 10' als Ganzes austausch- 
bar ist An dieser Stelie soil noch angef tthrt werden, daB 
im folgenden ffir den Begriff "Folien- oder Gewebestrei- 
fen" im Sinne einer prSgnanteren Notation der Aus- 
55 druck "Gewebestreifen" verwendet wird. 

Auf dem Flansch 51' des Drehrohres 51 ist an der der 
Magazineinrichtung 10 gegenfiberliegenden Seite die 
Produktionseinrichtung 20 angeordnet die — wie am 
besten aus Fig. 2 ersichtlich ist — im wesentlichen eine 
60 Andruckrolle 21 und eine Antriebsrolle 22 ffir den Vor- 
schub des aus den Gewebestreifen 13a— 13d gebildeten 
Gewebestreifens 13, eine Vorspritzdfiseneinheit 23, eine 
Nac^ritzdfiseneinheit 24 und eine Schneideeinheit 25 
enthalt Die Produktionseinrichtung 20 dient — wie wei- 
65 ter unten noch eingehend erlautert werden wird — zur 
Herstellung der Innenauskleidung der zu sanierenden 
Rohrleitung 2. Die Antriebsrolle 22 der Produktionsein- 
richtung 20 wird von einem mit dem Drehrohr 51 zu- 
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sammenwirkenden Zahnriemen 26 (s. Fig. 1) angetrie- 31 samt der vorderen Transporteinheit 30a vom weite- 
ben> renRohr33derTransporteinrichtung30abnehmbarist. 

An die Produktionseinrichtung 20 schlieBt sich eine Nach dem Entfernen des Befestigungsrohrs 31 samt den 
hintere Transporteinheit 30b der Transporteinrichtung die linke Seitenwand 10b' des Spulenmagazins 10' bil- 
30 an, welche im wesentlichen eine hintere Kettenrad- 5 denden Flansches 31' kdnnen die Rollen 11a- 1 lc leicht 
einheit 36 fiir die Vorrichtung 1 sowie ein vier Lagerstel- in das Spuienmagazin 10' eingesetzt werden und zu der 
len 35a-35d aufweisendes Lagergehause 35 fur die weiter oben bereits beschriebenen "Serienschaltung" 
Drehachse 51 der Antriebseinrichtung 50 enthalt Die verbunden werden. Der Anfang des auf der Rolle 11a 
hintere Transporteinheit 30b weist zwei vom Antriebs- befindlichen Gewebestreifens 13a wird zwischen der 
motor 52 der Antriebseinrichtung 50 fiber je ein An- io Andruckrolle 21 und der Antriebsrolle 22 der Produk- 
triebsrad 36a angetriebene und uber ein weiteres Rad tionseinrichtung 20 hindurchgefOhrt Das Spulenmaga- 
36b laufende Gliederketten 37 auf, welche - wie auch zin 10' wird durch das Aufsetzen des Befestigungsrohrs 
die Stfltzrollen 32 der vorderen Transporteinheit 30a 31 der Transporteinrichtung 30 auf das ins Innere des 
der Transporteinrichtung 30 - leicht schrSg zur Verti- zylindrischen Teils 10c' des Spulenmagazins 10' ragende 
kalen angeordnet sind, um eine Selbstzentrierung der 15 weitere Rohres 33 und das Arretieren der Schnellkupp- 
VorrichtunglinderRohrleitung2zuerreichen.Hierbei lung 34 wieder geschlossen. Wird eine der oben be- 
ist anzufuhren, daB der einfacheren Darstellung halber schriebenen Ausfiihrungsformen der Magazineinrich- 
in Fig. 1 die hintere Transporteinheit 30b in die Zeichen- tung 10 beschrieben so erfolgt der Beladevorgang ent- 
ebenegedrehtwurde. sprechend. 

Die an die Transporteinrichtung 30 anschlieBende 20 DanachwirdderHarztank71derTankeinnchtung70 
Antriebs- und BelQftungsetnrichtung 50 weist den in mit einer entsprechenden Menge von UV-strahlungs- 
Fig. 1 nur schematisch dargestellten Antriebsmotor 52 hartbarem Harz gefullt Nach diesen Vorbereitungen 
zum Antrieb der Transporteinrichtung 30 sowie der wird die Vorrichtung 1 in die zu sanierende Rohrleitung 
Drehachse 51 und eine - in Fig. 1 ebenfalls nur schema- 2 eingebracht, wobei - wie bereits oben erwahnt wur- 
tisch dargestellte - Ventilatoreinheit 54 auf, durch die 25 de - vorgesehen sein kann, daB der Teil la und die 
Luft oder Gas in einen in Richtung Produktionseinrich- Tankeinrichtung 70 nacheinander in die Rohrleitung 2 
tung 20 fuhrenden Beliiftungsschacht 55 leitbar ist Der eingebracht und dann mittels der Schnellkupplung 72 in 
Antriebsmotor 52 und die Ventilatoreinheit 54 sind an der Rohrleitung 2 verbunden werden. 
und fur sich bekannte Bauteile, so daB auf eine einge- Die Vorrichtung 1 wird nun zu der zu sanierenden 
hende Beschreibung dieser Bestandteile der Vorrich- 30 Stelle der Rohrleitung 2 bewegt Zum Auffinden dieser 
tung 1 an dieser Stelle verzichtet werden kann. undichten Stelle der Rohrleitung 2 kontrolliert die am 

Die Vorrichtung 1 weist desweiteren eine Aushartee- Steuerpult 80 sitzende Bedienungsperson das von der 
inrichtung 60 fur das im Harztank 71 der Tankeinrich- vorzugsweise mit einem Weitwinkelobjektiv ausgerfi- 
tung 70 aufgenommene und uber eine entsprechende, in steten ersten Videokamera 41 der Oberwachungsein- 
den Fig. la, lb und 2 nur schematisch dargestellte Lei- 35 richtung 40 erzeugte und auf einem Monitor des Steuer- 
tung 27 zu den Vorspritz- und Nachspritzdiiseneinhei- pults 80 dargestellte, die Innenflache der Rohrleitung 2 
ten 23 und 24 der Produktionseinrichtung 20 gefuhrte zeigende Videobild und steuert die Transporteinrich- 
UV-strahlungshartbare Harz auf. Bei dem in Fig. 1 dar- tung 30 derart, daB die Produktionseinrichtung 20 in 
gestelltenAusfUhrungsbeispielbestehtdieAusharteein- Fortbewegungsrichtung der Vorrichtung 1 gesehen in 
richtung 60 aus vier entlang des Umfanges der Rohrlei- 40 einem entsprechenden Abstand vor dieser undichten 
tung 2 verteilten UV-Strahlern, von denen in Fig. 1 nur Stelle positioniert wird. Dieser Abstand wird im allge- 
ein UV-Strahler 61 dargestellt ist Die fibrigen drei UV- meinen derart bemessen, daB die von der Produktions- 
Strahler der Ausharteeinrichtung 60 sind vorzugsweise einrichtung 20 hergestellte Innenauskleidung fur die zu 
jeweils um 90° versetzt in Umfangsrichtung der Rohr- sanierende Rohrleitung 2 mit dem intakten Teil dersel- 
leitung 2 angeordnet, so daB gewahrleistet ist, daB durch 45 ben fiberlappt, so daB eine sichere Abdichtung der Lek- 
die UV-Strahler 61 der gesamte Umf angsbereich der zu kage der Rohrleitung 2 gewahrleistet ist 
sanierenden Rohrleitung 2 strahlungshartbar ist Nachdem die Produktionseinrichtung 20 dergestalt 

Der bereits eingangs erwahnte Tankeinrichtung 70 positioniert wurde, wird mit der Herstellung der Innen- 
weist auBer dem Harztank 71 eine Hochdruckpumpe 73 auskleidung begonnen. Hierzu wird uber vom Steuer- 
auf, durch die das im Harztank 71 enthaltene Harz, also 50 pult 80 erzeugte und uber die Kabelleitung 81 zur Vor- 
das UV-strahlungshartbare Sprfihmedium, fiber die Lei- richtung 1 hin ubertragene Steuersignale der die Dreh- 
tung 27 vom Harztank 71 zu der Vorspritz- und/oder achse 51 antreibende Antriebsmotor 52 der Antriebs- 
der Nachspritzdfiseneinheit 23, 24 der Produktionsein- einrichtung 50 aktiviert, so daB das fiber den radialen 
richtung 20 transportierbar ist An der Hinterseite 70' Flansch 51' der Drehachse 50 drehfest verbundene Spu- 
der Tankeinrichtung 70 ist die hintere Videokamera 42 55 lenmagazin 10' der Magazineinrichtung 10' sowie die 
der Oberwachungseinrichtung 40 angeordnet Produktionseinrichtung 20 in eine Kreisbewegung um 

AuBerdem enthalt die Tankeinrichtung 70 noch eine die Drehachse 51 versetzt werden. Der gemeinsame An- 
in Fig. 1 nicht dargestellte angetriebene Kabelrolle, trieb der Magazineinrichtung 10 und der Produktions- 
durch die die Vorrichtung 1 fiber ein Kabel 81 mit einem einrichtung 20 fiber den Flansch 51' der Drehachse 51 
auBerhalb der zu sanierenden Rohrleitung 2 befindli- w besitzt hierbei den Vorteil, daB die relative Position von 
chen Steuerpult 80 sowie mit einer entsprechenden Spuienmagazin 10' und Produktionseinrichtung 20 kon- 
Spannungsqueile82verbindbarist stant bleibt, so daB der Abwickelvorgang der seneU 

Das Verfahren zur Auskleidung, insbesondere zwecks angeordneten Gewebestreifen 13a- 13c von den dazu- 
Sanierung, der Rohrleitung 2 und somit die Funktions- gehSrigen Rollen lla-llc und der Transport des aus 
weise der Vorrichtung 1 ist nun wie folgt: Zum Beladen 65 den Gewebestreifen 13a- 13c gebildeten Gewebestrei- 
der Magazineinrichtung 10 mit den die Gewebestreifen fens 13 von den Rollen 11a- 11c zu der Andruckrolle 21 
13a- 13c aufnehmenden Rollen lla-llc wird die und der AnpreBrolle 22 der Produktionseinrichtung 20 
Schnellkupplung 34 gelSst, so daB das Befestigungsrohr besonders einfach durchgeffihrt werden kann. Danach 
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wird von der Hochdruckpumpe 73 der Tankeinrichtung Die an der Ruckseite der Vorrichtung 1 angebrachte, 
70 das UV-strahlenhiirtbare Harz zur Vorspritzdusen- vorzugsweise mit einem Weitwinkelobjektiv ausgerii- 
einheit 23 der Produktionseinrichtung 20 gepumpt und stete zweite Videokamera 42 der Uberwachungsein- 
uber diese mit der Produktionseinrichtung 20 um die richtung 40 ermoglicht dann in vorteilhafter Art und 
Drehachse 51 rotierende Einheit entlang des Umfangs 5 Weise eine einfache Qualitatskontrolle der hergestell- 
der Rohrleitung 2 verspriiht Durch diesen fakultativ ten Innenauskleidung. 

vorsehbaren Arbeitsschritt wird in vorteilhafter Art und Nachdem die zu sanierende Rohrstrecke in der oben 
Weise eine bessere Verbindung der zu sanierenden beschriebenen Art und Weise behandelt wurde, wird die 
Rohrleitung 2 mit der von der Produktionseinrichtung Vorrichtung 1 von der Transporteinrichtung 30 zu ih- 
20 herzustellenden Innenauskleidung und somit eine 10 rem Ausgangspunkt zuriickbewegt und kann dann ein- 
bessere Abdichtung der Rohrleitung 2 erreicht fach aus der Rohrleitung 2 entf ernt werden. 

Die Andruckrolle 22 der Produktionseinrichtung 20 Dem Fachmann ist aus den obigen Ausfflhrungen klar 
schiebt den zwischen ihr und der AnpreBrolle 21 gefOhr- ersichtlich, daB die geschilderte Grundvariante des Ver- 
ten Gewebestreifen 13 vor, der dann durch den aus der fahrens auf vielf altige Art und Weise modifiziert werden 
Nachspritzduseneinheit 24 ausstrSmende Strom des 15 kamt So ist z. B. denkbar, bereits mit dem aushartbaren 
UV-strahlungshartbaren Spriihmediums — also des Medium vorimpragnierte Folien- oder Gewebestreifen 
Harzes — gegen die InnenoberflSche der Rohrleitung 2 13a— 13c in die Rohrleitung 2 einzubringen. Die Tank- 
geprefit wird. Es ist an dieser Stelle noch anzufuhren, einrichtung 70 kann dann — falls auf den o.g. Schritt des 
daB anstelle dieser Vorgangsweise auch vorgesehen Besprflhens der Innenwand der Rohrleitung 2 vor dem 
sein kann, daB die Produktionseinrichtung 20 eine in den 20 Auftragen der Folien- oder Gewebestreifen 13a— Id 
Fig. la, lb und 2 nicht dargestellt, radial gerichtete verzichtet wird — ersatzlos entf alien. Die hierbei vorzu- 
Druckluftdiise aufweist, durch die der Gewebestreifen nehmende Modifikationen der Vorrichtung 1 — wie 
13 gegen die Innenoberflache der Rohrleitung 2 gepreBt z. B. die Verlagerung der zweiten Videokamera 42 und 
wird, wobei der Gewebestreifen 13 in vorteilhafter Art der Kabelrolle in den Teil la der Vorrichtung 1 — erge- 
und Weise gleichzeitig mit dem Harz getrankt wird. 25 ben sich dann fur den Fachmann von selbst 

Der beschriebene beriihrungslose Auftrag des Gewe- Ebenso ist es moglich, unter Verzicht auf die Tankein- 
bes an die Rohrwand durch den Spruhmedium-Strom richtung 70 das aushartbare Medium flber eine in den 
oder durch Druckluf t oder Druckgas besitzt einerseits Figuren nicht gezeigte Leitung von extern zuzufiihren. 
den Vorteil, daB eine zuverlissige Positionierung des Das in den Fig. 3—5 dargestellte zweite Ausfuh- 
Gewebestreifens 13 der an der Rohrinnenwand mit ein- 30 rungsbeispiel einer allgemein mit 100 bezeichneten Vor- 
fachen Mitteln durchftlhrbar ist Zum anderen weist die- richtung zur Sanierung einer Rohrleitung 2 entspricht 
se Vorgangsweise den Vorteil auf, daB der beruhrungs- im wesentlichen dem den Fig. la, lb und 2 dargestellten 
lose Auftrag des Gewebes grofle Freiheiten bei der Vorrichtung 1, so daB einander entsprechende Teile mit 
Wahl des aushartbaren Spriihmediums erlaubt, da ein den gleichen Bezugszeichen versehen werden. 
mechanischer Kontakt zwischen dem mit dem UV- 35 DemgemftB ist die Vorrichtung 100 des zweiten Aus- 
strahlungshartbaren Spruhmedium getrankten Gewe- ffihrungsbeispiels in den Fig. 3-5 nur in schematischab- 
bestreifen!3entfaMlt strahierter Form dargestellt, da die mechanischkon- 

Durch eine langsame Fortbewegung der Vorrichtung struktive Ausbildung der einzelnen Komponenten be- 
1 durch die Transporteinrichtung 30 wird ein spiralen- reits entweder beim ersten Ausfuhrungsbeispiel explizit 
fdrmiger Auftrag der Gewebestreifen 13 auf die Innen- 40 beschrieben wurden oder sich fur den Fachmann ohne 
wand der Rohrleitung 2 erreicht, wobei die Transport- weiteres Nachdenken aus den funktionellen Unterschie- 
bewegung dabei derart geregelt wird, daB eine hinrei- den der beiden Vorrichtungen 1 und 100 ergeben. 
chende Oberlappung aufeinanderfolgender Bahnen der Der wesentliche Unterschied in der Funktionsweise 
Innenauskleidung gewahrleistet ist Es ist aber auch der Vorrichtung 100 und somit in der DurchfOhrung des 
moglich, die Innenauskleidung in Form von einander 45 Verfahrens zur Auskleidung, insbesondere zwecks Sa- 
iiberlappenden Rollen durchzuftthren, in dem bei ste- nierung, einer Rohrleitung 2 besteht nun darin, daB beim 
hender Transporteinrichtung 30 eine entsprechende zweiten Ausfuhrungsbeispiel vier den Gewebestreifen 
Anzahl von Lagen des Gewebestreifens 13 auf die Roh- 13a- 13c entsprechende Gewebestreifen 1 13a— 1 13d in 
rinnenwand aufgetragen wird und danach der Gewebe- axialer Richtung der Rohrleitung 2 verlegt werden und 
streifen 13 durch die Schneideeinheit 25 der Produk- 50 nicht - wie beim ersten Ausfuhrungsbeispiel - in ra- 
tionseinrichtung 20 abgeschnitten wird. Danach wird die dialer Richtung. Hierzu ist vorgesehen, daB eine der 
Produktionseinrichtung 20 weiterbewegt und eine wei- Magazineinrichtung 10 entsprechende Magazineinrich- 
tere, vorzugsweise mit der ersten Innenauskleidungs- tung 110 des zweiten Ausfuhrungsbeispiels vier die Ge- 
Rolle Oberlappende Rolle der Innenauskleidung herge- webestreifen 113a- 113d aufnehmende Rollen 
Stella 55 111a— Hid aufweist Wie am besten aus der Fig. 5 er- 

Nach dem Auftrag der entsprechenden Gewebestrei- sichtlich ist, dient der auf der ersten Rolle 111a aufge- 
fen 13 auf die Innenwand der zu sanierenden Rohrlei- nommene Gewebestreifen 113a zur Auskleidung des 
tung 2 und der daran anschlieBenden Lmpragnierung des mit LI bezeichneten Sektors der Innenwand der Rohr- 
spiralen- oder rollenformig aufgetragenen Gewebe- leitung Z In entsprechender Art und Weise dienen die 
streifens 13 durch ein erneutes ein- oder mehrmaliges 60 Gewebestreifen 113b bzw. 113c bzw. 113d der Ausklei- 
Aufsprflhen des UV-strahlungshartbaren Harzes wird dung der im rechten oberen bzw. linken oberen bzw. 
die derart erstellte Innenauskleidung der Rohrleitung 2 linken unteren Quadranten der Fig. 5 liegenden Teile 
durch die aus dem Beluftungsschacht 55 ausstromende, L2-L4 der Rohrleitung Z Es ist aber auch mSglich, 
vom Ventilator 54 erzeugte Druckluf t an der Innen- anstelle der vier in ihrer Gesamtheit den Umfang der zu 
wand der Rohrleitung 2 gehalten, wahrend die Aushar- 65 sanierenden Rohrleitung 2 abdeckenden Gewebestrei- 
tung des Harzes in an sich bekannter Art und Weise fen 113a- 113d nur zwei Gewebestreifen doppelter 
durch die UV-Strahler 61 der Aushartungseinrichtung Breite oder auch eine beliebig andere Aufteilung zu 
60 erfolgt verwenden. Des weiteren ist es auch mSglich, nur einen 
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Teil des Umfangs der Rohrleitung 2 mit mindestens ei- 
nem Gewebestreifen abzudecken. 

Um eine einfache Zufiihrung der Gewebestreifen 
113a- 113d zu gewahrleisten, sind die Rollen 
llla-llld der Magazineinrichtung 110 jeweils um 45 5 
zur Vertikalen versetzt angeordnet Jede Rolle 
111a— Hid weist eine eigene Antriebseinheit 
112a— 112d auf, deren Arbeitsgeschwindigkeit mit der 
Vorschubgeschwindigkeit der Transporteinrichtung 30 
derVorrichtunglOOkorreliertist 10 

Das zweite Ausfiihrungsbeispiel unterscheidet sich 
von der Vorrichtung 1 desweiteren dadurch, daS keine 
rotierende Drehachse 51 vorgesehen ist Vielmehr ist 
jedem der vier Gewebestreifen 113a— 113d eine eigene 
Produktionseinrichtung 20 zugeordnet. 15 

Zusammenfassend ist festzustelien, daB sich das be- 
schriebene Verfahren und die da zugehorige Vorrich- 
tung nicht nur zur Sanierung von kreisformigen Rohr- 
leitungen eignen. Vielmehr kann durch einfache, im 
handwerklichen Konnen eines jeden Fachmanns liegen- 20 
de Modifikationen erreicht werden, daB mit der be- 
schriebenen Vorrichtung Rohrleitungen von fast belie- 
bigem Querschnitt behandelt werden konnen. Des wei- 
teren ist der Einsatz von einem UV-strahlungshartba- 
rem Medium, insbesondere einem Spruhmedium (Harz), 25 
nicht zwingend. So ist es bspw. auch moglich, infrarot- 
hartbares Spruhmedium zu verwenden. AuSerdem sind 
eine Reihe von Variationen des Verfahrens und der Vor- 
richtung 1, 100 durchfuhrbar, ohne den geschilderten 
Grundgedanken des Verfahrens und der Vorrichtung zu 30 
verlassea Wesentlich hierbei ist nur, daB das modifizier- 
te Verfahren und die hierzu korrelierte Vorrichtung die 
Herstellung einer Innenauskleidung vor Ort ermoglicht, 
wobei vorgesehen ist, daB das Folien- und Gewebema- 
terial "In-Line" direkt an der auszukleidenden oder zu 35 
sanierenden Stelle der Rohrleitung 2 zu der diese abdek- 
kende oder abdichtenden Innenauskleidung verarbeitet 
wird. 

Patentanspruche 40 

1. Verfahren zur Auskleidung, insbesondere zur Sa- 
nierung, einer Rohrleitung (2), bei dem in einem 
ersten Verfahrensschritt ein Folien- oder Gewebe- 
material (13a- 13c; 1 13a- 1 13d) in die Rohrleitung 45 
(2) eingebracht wird, aus dem eine den auszuklei- 
denden Bereich der Rohrleitung (2) abdeckende In- 
nenauskleidung in der Rohrleitung (2) selbst vor 
Ort herstellbar ist, bei dem in einem zweiten Ver- 
fahrensschritt im abzudeckenden Bereich der 50 
Rohrleitung (2) das Folien- oder Gewebematerial 
(13a-13c; 113a-113d) in radialer und/oder axialer 
Richtung auf die Innenwand der Rohrleitung (2) 
aufgetragen wird, und bei dem in einem dritten 
Verfahrensschritt das auf die Innenwand der auszu- 55 
kleidenden Rohrleitung (2) aufgetragene und mit 
einem hartbaren Medium impragnierte Folien- 
oder Gewebematerial (13a- 13c; 113a-113d) aus- 
gehartetwird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 60 
zeichnet daB in einem dem dritten Verfahrens- 
schritt vorangehenden Verfahrensschritt das auf 
die Innenwand der Rohrleitung (2) aufgetragene 
Folien- oder Gewebematerial (13a— 13c; 
113a— 113d) mit einem aushartbaren Medium im- 65 
pragniertwird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das im ersten Verfahrensschritt in die 
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Rohrleitung (2) eingebrachte Folien- oder Gewe- 
bematerial (13a— 13c; 113a— 113d) mit dem aus- 
hartbaren Medium vorimpragniert ist 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das im ersten Verfah- 
rensschritt das zur Herstellung der Innenausklei- 
dung fur die auszukleidende Rohrleitung (2) erfor- 
derliche Folien- oder Gewebematerial in Form von 
auf vorzugsweise als Rollen ausgebildete Aufnah- 
meeinheiten (11a— 11c; llla-llld) befindlichen 
Folien- oder Gewebestreifen (13a— 13c; 
113a— 1 13d) eingebracht wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens zwei auf unterschiedli- 
chen Aufnahmeeinheiten (11a— 11c) befindliche 
Folien- oder Gewebestreifen (13a— 13c) zu einem 
zusammenhangenden Folien- oder Gewebestreifen 
(13) verbunden werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Auftrag der Fo- 
lien- oder Gewebestreifen (13a— 13c) in radialer 
Richtung spiralen- oder rollenformig erfolgt 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein einen 
definierten Umfangsbereich der Innenwand der ab- 
zudeckenden Rohrleitung (2) abdeckender Folien- 
oder Gewebestreifen (113a— 113d) in axialer Rich- 
tung aufgetragen wird 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwei oder vier Folien- oder Gewebe- 
streifen (113a— 113d) in axialer Richtung der Rohr- 
leitung (2) aufgetragen werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB sich benachbart lie- 
gende Bahnen der in radialer Richtung spiralen- 
oder rollenfSrmig oder in axialer Richtung linear 
aufgetragenen Folien- oder Gewebestreifen 
(13a— 13c; 113a— 113d) zumindest in ihrem Rand- 
bereich uberlappen. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der im zweiten Verfahrensschritt 
stattfindende Auftrag der Folien- oder Gewebe- 
streifen (13a-13c; 113a-113d) auf der Innenwand 
der zu sanierenden Rohrleitung (2) beriihrungslos 
erfolgt 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-' 
zeichnet daB die Positionierung der Folien- oder 
Gewebestreifen (13a— 13c; 113a— 113d) auf der In- 
nenwand der zu sanierenden Rohrleitung (2) durch 
ein unter Druck stehendes flussiges oder gasf5rmi- 
ges Medium erfolgt 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das zum berOhrungslosen Auftrag der 
Folien- oder Gewebestreifen verwendete Medium 
das zum Impragnieren der Folien- oder Gewebe- 
streifen (13a— 13c; 113a— 113d) verwendete aus- 
hartbare Medium enthalt 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet daB vor dem Auftragen 
der Folien- oder Gewebestreifen (13a— 13c; 
113a— 113d) ein aushartbares Medium auf die In- 
nenwand der zu sanierenden Rohrleitung (2) auf ge- 
spriihtwird. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet daB die auf der Innen- 
wand der zu sanierenden Rohrleitung (2) aufgetra- 
genen und mit aushartbarem Medium getrEnkten 
Folien- oder Gewebestreifen (13a— 13c; 
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113a- 113d) zur Lagefixierung, vorzugsweise mit- 
tels Druckiuft oder Druckgas, druckbeaufschlagt 
werden. 

15. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dafl als hfirtbares Medium 5 
zur Trankung der Folien- oder Gewebestreifen 
(13a- 13c; 113a- 113d) ein UV-strahlungshartba- 
res Medium, insbesondere ein Sprflhmedium, ver- 
wendetwird. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 15, 10 
dadurch gekennzeichnet, daB zur optischen Detek- 
tion eines auszukleidenden oder zu sanierenden 
Bereichs der Rohrleitung (2) und/oder zur Quaii- 
tatsuberwachung der vor Ort hergestellten Innen- 
auskleidung eine vorzugsweise Videokameras (41, 15 
42) aufweisende Oberwachungseinrichtung (40) 
verwendet wird. 

17. Vorrichtung zur Auskleidung, insbesondere Sa- 
nierung, einer Rohrleitung (2), die eine Magazinein- 
richtung (10; 110) zur Aufhahme des die Innenaus- 20 
kleidung fflr die Rohrleitung (2) bildenden Folien- 
oder Gewebematerials (13a- 13c; 113a- 113d), ei- 
ne Produktionseinrichtung (20) zur Herstellung der 
Innenauskleidung aus dem in der Magazineinrich- 
tung (10; 1 10) aufgenommenen Folien- oder Gewe- 25 
bematerial (13a— 13c; 1 13a- 1 13d), eine Transport- 
einrichtung (30) zur Bewegung der Vorrichtung (1; 
110) in der Langsrichtung der zu sanierenden Rohr- 
leitung (2), und eine Aushartungseinrichtung (60) 
zum Ausharten des die Folien- oder Gewebestrei- 30 
fen (13a— 13c; 113a— 113d) impragnierenden aus- 
hartbaren Mediums aufweist 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Magazineinrichtung (10; 110) 
der Vorrichtung (1,100) mindestens eine von einer 35 
Antriebseinheit (12; 112a— 112d) antreibbare Auf- 
nahmeeinrichtung (10', lla-llc; llta-llld) fflr 
das Folien- oder Gewebematerial (13a— 13c; 
113a— 113d) aufweist 19. Vorrichtung nach An- 
spruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB jede der 40 
Aufnahmeeinheiten (111a— Hid) fur das Folien- 
oder Gewebematerial (113a— 113d) von einer eige- 
nen Antriebseinheit (1 12a — 1 12d) antreibbar ist 

20. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Produktionseinrichtung (20) 45 
eine Vorspritzdflseneinheit (23), eine Transportein- 
heit (21, 22) fflr das Folien- oder Gewebematerial 
(13a— 13c; 113a— 113d) und eine Nachspitzdiisen- 
einheit (24) aufweist 

21. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 20, dadurch 50 
gekennzeichnet, daB die Produktionseinrichtung 
(20) der Vorrichtung (1; 100) eine Schneideeinheit 
(25) zum Abtrennen des Folien- oder Gewebemate- 
rials (13a— 13c; 1 13a— 1 13d) aufweist. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 55 
21, dadurch gekennzeichnet daB die Transportein- 
richtung (30) eine vorzugsweise Stfltzrader (32) auf- 
weisende vordere Transporteinheit (30a) und eine 
vorzugsweise zwei Gliederketten (37) aufweisende 
hintere Transporteinheit (30b) aufweist 60 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die vorderen StutzrSder (32) 
und/oder die hinteren Gliederketten (37) der 
Transporteinrichtung (30) schrag zur Vertikalen 
geneigtangeordnetsind. 65 

24. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 17 bis 
23, dadurch gekennzeichnet daB eine Belflftungs- 
einrichtung (54, 55) zur Fixierung der auf die Innen- 
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wand der zu sanierenden Rohrleitung (2) aufgetra- 
genen Folien- oder Gewebestreifen (13a— 13c; 
1 13a— 1 13d) vorgesehen ist 

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 
24, dadurch gekennzeichnet daB die Vorrichtung 
(1; 100) eine Tankeinrichtung (70) zur Aufnahme 
des aushartbaren Mediums aufweist und daB die 
Tankeinrichtung (70) flber eine Leitung (27) mit der 
Vorspritzdflseneinheit (23) und/oder der Nach- 
spritzdflseneinheit (24) der Produktionseinrichtung 
(20)verbundenist 

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Tankeinrichtung (70) einem 
Harztank (71) und eine Flflssigkeitspumpe (73) auf- 
weist 

27. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 

26, dadurch gekennzeichnet daB die Energiever- 
sorgung der Vorrichtung (1; 100) und/oder deren 
Kommunikation mit einem exteraen Steuerpult 
(80) fiber ein in einer angetriebenen Kabeltrommel 
aufgenommenes Kabel (81) erfolgt 

28. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 

27, dadurch gekennzeichnet, daB die Tankeinrich- 
tung (70) der Vorrichtung (1; 100) mit dem restli- 
chen Teil (la) der Vorrichtung (1; 100) mittels einer 
ISsbaren Kupplung (72) verbindbar ist 

29. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 

28, dadurch gekennzeichnet daB die Vorrichtung 
(1; 100) eine Oberwachungseinrichtung (40) zur op- 
tischen Detektion des auszukleidenden oder zu sa- 
nierenden Bereichs der Rohrleitung (2) und/oder 
zur Qualitatskontrolle der von der Produktionsein- 
richtung (20) vor Ort hergestellten Innenausklei- 
dung aufweist 

30. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Oberwachungseinrichtung 
(30) mindestens eine vorzugsweise mit einem Weit- 
winkelobjektiv, ausgerflstete Videokamera (41, 42) 
aufweist 

31. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 17 bis 

30, dadurch gekennzeichnet daB die Arbeitsge- 
schwindigkeit der Antriebseinheiten (12; 
112a— 112d) der Magazineinrichtung (10; 110) der 
Bewegungsgeschwindigkeit der Produktionsein- 
richtung (20) in axialer oder radialer Richtung an- 
gepaBt ist 

32. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 

31, gekennzeichnet durch die Verwendung in einem 
Verfahren nach mindestens einem der Ansprflche 1 
bis 16. 

33. Magazineinrichtung fflr eine Vorrichtung nach 
einem der Anspruche 17 bis 32, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Magazineinrichtung (10; 1 10) min- 
destens eine Aufnahmeeinrichtung (10'; 11a— 11c; 
111a— Hid) fflr das Folien- oder Gewebematerial 
(13a— 13c; 113a— 1 13d) aufweist 

34. Magazineinrichtung nach Anspruch 33, dadurch 
gekennzeichnet daB mindestens zwei auf unter- 
schiedlichen Aufnahmeeinheiten (1 1 a— 1 lc) bef ind- 
liche Folien- oder Gewebestreifen (13a— 13c) zu 
einem zusammenhangenden Folien- oder Gewebe- 
streifen (13) verwendbar sind. 

35. Magazineinrichtung nach Anspruch 33 oder 34, 
dadurch gekennzeichnet daB die Magazineinrich- 
tung (10) eine mehrere Folien- oder Gewebestrei- 
fen (13a— 13c) aufnehmende Rolleneinheit auf- 
weist und daB diese Rolleneinheit die Folien- oder 
Gewebestreifen (13a- 13c) in verbundener Form 
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enthalt 

36. Magazineinrichtung nach Anspruch 33, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Magazineinrichtung (10) 
eine auswechselbare Magazineinheit (1C) enthalt 

37. Magazineinrichtung nach einem der Anspruche 5 
33 bis 36, dadurch gekennzeichnet, daB das in der 
Magazineinrichtung (10; 110) enthaltene Folien- 
oder Gewebematerial (13a-13c; 113a-113d) 
Giasfasergewebe oder Perlon oder Kunststoffoiien 
oder Leinen oder Naturgewebe enthalt 10 
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